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PENGARUH PENGERINGAN ALAMI DAN BUATAN TERHADAP 
KUALITAS KAYU GALAM UNTUK BAHAN MEBEL 
THE INFLUENCE OF NATURAL AND ARTIFICIAL DRYING FOWORD THE QUALITY 
OF GALAM WOOD (MELALEUCA CAJUPUTI) FOR FURNITURE MATERIAL 
 
Djoko Purwanto*)   




Proses pengeringan kayu galam dilaksanakan dengan tujuan untuk mengurangi 
kadar air, sehingga diperoleh kadar air sesuai yang dipersyaratkan untuk bahan mebel.  
Penelitian dilakukan menggunakan 2 metoda yaitu pengeringan alami menggunakan 
ruang pengering dan pengeringan buatan menggunakan alat (temperatur humidity 
chamber). Kedua pengeringan dilakukan dalam kondisi suhu 34 0c - 35 0c dan 
kelembaban 45%-70%. Hasil penelitian menunjukkan pengeringan alami selama 14 hari 
pada suhu 340C – 42 0C dan kelembaban 69% - 47% diperoleh kadar air 9,10% - 14% 
(memenuhi syarat bahan mebel), penyusutan dimensi 1,9% - 10,45% dan jumlah cacat 
fisik lebih rendah daripada pengeringan menggunakan alat. Pengeringan buatan dengan 
menggunakan alat selama 21 hari pada suhu    35 0C – 45 0C  dan kelembaban 55% - 
45% diperoleh kadar air 18,76% - 26,38% (belum memenuhi syarat bahan mebel), 
penyusutan 1,02% - 5,29% dan cacat fisik. 
Kata kunci : kayu galam, pengeringan, bahan mebel 
 
ABSTRACT 
To fulfil the water content requirement for supporting wood furniture material, galam 
wood (Melaleuca cajaputi) was dried to reduce its water content. The drying process was 
used two methods in the same condition which the first method was natural drying and the 
second method was artificial drying used temperature humidity chamber. The result 
showed that the natural drying for 14 days an 340C to 42 0C  and 69% to 47% moisture 
obtained lower malformation than artificial drying, 1,9% - 10,45% of dimention reduction, 
and 9,10% - 14% of water content which adequate the requirement. The artificial drying 
used the equipment for  21 days at 350C to 45 0C and 55% to 45% moisture obtained 
18,76% to 26,38% of water content which was not adequate for the requirement. 
Keyword : melaleuca cajaputi, drying process, furniture material. 
 
I. PENDAHULUAN 
Proses pengeringan kayu tujuannya 
untuk mengurangi air yang terdapat dalam 
kayu. Menurut J. Stefford dan GM. Murdo 
(1996), tidak dapat dibenarkan membuat 
papan lantai,  panel pintu, perabot  rumah/ 
mebel dari kayu yang mengandung kadar 
air lebih dari 13%. Untuk kadar air bahan 
baku mebel kayu dalam Standar Nasional 
Indonesia (SNI 01–0608–1994), yaitu 
maksimum 14%. 
Menurut J.Steford dan Murdo (1996) 
penggunaan kayu dengan kadar air titik 
jenuh serat (30 %), setelah menjadi mebel 
akan mengalami penyusutan dimensi, dan 
bila penyusutan melebihi batas proporsi 
akan terjadi regangan-regangan pada serat 
atau retak - retak pada kayu. Beberapa 
faktor yang mempengaruhi besar kecilnya 
kadar air kayu antara lain metoda 
pengeringan, kondisi pengeringan dan 
kekerasan kayu. 
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Kayu galam (Melaleuca cajuputi)  
dapat digunakan untuk bahan baku mebel, 
kayu ini memiliki warna kuning kecoklatan, 
kelas kuat II-III, pengerjaannya cukup 
mudah, dan cukup banyak tersedia 
dipasaran (Anonim, 2005). Kelemahan 
kayu galam bila dikeringkan mudah retak 
atau melengkung. Pada umumnya 
pengusaha mebel mengering kan kayu  
tanpa ruang pengering yaitu dengan cara 
memanfaatkan sinar mata hari secara 
langsung dimana kayu disandarkan berdiri 
pada rak-rak kayu, tanpa didukung cara 
pengeringan yang tepat. (Anonim, 2003). 
Untuk mengatasi kelemahan kayu 
galam tersebut maka pada kesempatan ini 
disajikan hasil penelitian proses 
pengeringan kayu galam untuk bahan baku  
mebel. Tujuan penelitian ini adalah untuk 
memperoleh metoda pengeringan yang 
tepat sehingga dihasilkan kayu galam yang 
memiliki kualitas seperti yang diharapkan 
untuk bahan baku mebel. 
 
II. BAHAN DAN METODA 
2.1 Bahan  
Penelitian ini menggunakan kayu 
galam dengan diameter 15 sampai 17 cm 
dan panjang 300 cm. 
2.2   Peralatan 
Peralatan yang digunakan antara lain 
band saw, ruang pengering, bak 
perendaman kayu, kaliper, moisture tester 
dan temperatur humidity chamber (alat 
pengering skala laboratorium). 
2.3    Metoda Penelitian 
Bahan baku dibuat dalam ukuran 
papan  (tebal 2 cm, lebar 11 cm dan 
panjang     150 cm), dan balok (tebal 5 cm, 
lebar 5 cm dan panjang 150 cm) direndam 
dalam air sehingga kadar air mencapai titik 
jenuh serat. 
2.3.1 Pengeringan Alami Menggunakan 
Ruang Pengering 
Papan sebelum dikeringkan diukur 
kadar airnya, dan dimensi (arah radial dan 
tangensial). Disusun secara mendatar 
dalam ruang pengering. Pengeringan 
dilaksanakan hingga kadar air maksimum 
14%.  Selama proses pengeringan dicatat 
suhu,  diukur kadar airnya, dimensinya dan 
diamati cacat fisik (retak atau melengkung). 
Jumlah papan untuk pengeringan alami 
adalah 24 batang. Metoda pengeringan  
yang sama juga  dilakukan pada kayu 





Gambar.1 Ruang Pengering Alami 
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2.3.2 Pengeringan Menggunakan Alat 
(Temperatur Humidity Chamber) 
Papan dalam kondisi kadar air titik 
jenuh serat dibuat contoh uji ukuran tebal  
2 cm lebar 11 cm dan panjang 40 cm, 
untuk balok diukur kadar air dan 
dimensinya. Pengeringan dilakukan 
dengan variasi suhu dan kelembaban 
Proses pengeringan dihentikan apabila 
kadar air kayu mencapai maksimum 14%.  
Hasil pengeringan dilakukan pengukuran 
kadar air,  penyusutan dan diamati cacat 
fisiknya. Data kadar air dan penyusutan 
hasil pengeringan menggunakan alat, 
diolah dengan rancangan acak lengkap 
pola faktorial (Sudjana, 1995).  
 
Yijk =  U + Ai + Bj + ABij + Eijk 
Yijk =  Nilai pengamatan perlakuan 
U  =  Nilai rata-rata harapan 
Ai  = Pengaruh perlakuan A (ukuran contoh 
uji); i = 1,2,3 
Bj = Pengaruh perlakuan B (suhu dan 
kelembaban – alat pengering); j = 1,2,3 
ABij = Interaksi AB 
Eijk = Kesalahan percobaan 
K = ulangan (1,2,3)  
 
.Parameter perlakuan yaitu faktor  A 
(ukuran contoh uji) yang meliputi a1 
(papan) dan a2 (balok) : dan faktor B (suhu 
dan kelembaban alat pengering) yang 
terdiri dari b1 (350C - 55%), b2 (400C - 50%), 
b3 (450C - 45%). Setiap perlakuan diulang 
sebanyak 6 kali. 
Parameter yang diamati yaitu kadar 
air, penyusutan radial dan tangensial dan 
cacat fisik (retak atau melengkung) yang 
diamati secara visual dengan melihat 
bagian lebar, tebal dan panjang kayu. 
Penyusutan dimensi (radial dan tangensial) 
dihitung mengikuti pedoman yang dibuat 
oleh Scharai (1995), yaitu : 
 
Penyusutan (radial dan tangensial)  = R + T,  
R  (penyusunan arah radial) 
R  =   Rb – Rk  X 100 %, dalam hal ini 
 Rb 
Rb  =   panjang arah radial dalam keadaan 
basah. 
Rk  =   panjang arah radial setelah dikeringkan. 
T  (penyusutan arah tangensial) 
T  =    Tb – Tk     X 100 % dalam hal ini 
              Tb 
Tb  =   panjang arah tangensial dalam keadaan 
basah  
Tk  =   panjang arah tangensial setelah  
dikeringkan. 
III. HASIL DAN PEMBAHASAN 
3.1. Pengeringan Alami Menggunakan 
Ruang Pengering 
Dari hasil pengeringan  secara alami 
selama 14 hari dalam kondisi suhu 34oC - 
42oC dan kelembaban 69% - 47%, dan 
kondisi cuaca cerah serta tidak ada hujan : 
diperoleh kadar air, penyusutan (radial dan 
tangensial) dan cacat fisik seperti pada 
Tabel 1.    
3.1.1  Kadar Air 
Kadar air papan dan balok sebelum 
dikeringkan lebih besar  30% dan setelah 
dikeringkan diperoleh nilai kadar air antara 
9,10% sampai 13,60% (Tabel 1) untuk 
papan, dan 10,20% sampai 14,00% (Tabel  
2) untuk balok. Kadar air papan dan balok 
tersebut memenuhi syarat untuk bahan 
mebel, yaitu maksimum 14%. Menurut        
Basri. E (2005), adanya variasi nilai kadar 
air disebabkan antara lain oleh perbedaan 
jumlah dinding sel dan rongga sel pada 
setiap contoh. Makin banyak dinding sel 
dan rongga sel maka semakin banyak air 
yang terkandung dalam kayu (John Steford 
dan GM. Murdo, 1996). Selain itu susunan 
contoh uji antara yang diatas, ditengah dan 
dibawah mempengaruhi kadar air. Contoh 
yang diatas memiliki kesempatan untuk 
penguapan air yang lebih banyak dan lebih 
cepat, karena tidak terhalang oleh contoh 
uji yang lain. 
3.1.2  Penyusutan Dimensi 
Penyusutan (radial dan tangensial) 
untuk papan antara 6,50% sampai 10,45% 
(Tabel 1) dan untuk balok 1,90% sampai 
4,48% (Tabel 1). Pada penyusutan papan 
lebih besar dari pada balok, hal ini karena 
papan memiliki ukuran permukaan arah 
tangensial yang lebih lebar. Penyusutan 
antara lain dipengaruhi oleh banyak zat 
kayu atau selulosa, makin besar 
kandungan zat kayu/ selulosa maka 
semakin besar nilai penyusutannya. 
(Dumanauw, 1989). 
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Tabel 1. Hasil Pengukuran Kadar Air, Penyusutan dan Pengamatan Cacat Fisik 




Parameter Uji Papan Parameter Uji Balok 
Kadar Air (%) Penyusutan (%) Cacat Fisik Kadar Air (%) 
Penyusutan 
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Tabel 2.  Rata-rata kadar air, penyusutan dan pengamatan cacat fisik papan dan balok.  
 
 

















350C - 550C 
400C - 500C 
450C - 450C 
350C - 550C 
400C - 500C 




























































Jumlah 36 782,5     
Keterangan : **)  Berpengaruh sangat nyata 
 








































Jumlah 36 88,36     
 
Keterangan : **)  Berpengaruh sangat nyata 
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3.1.3  Cacat Yang Terjadi Dalam Proses 
Pengeringan 
Cacat melengkung terjadi pada 
beberapa papan dan balok pada susunan 
bagian atas. Kondisi ini karena bagian 
tersebut permukaan papan dan balok 
mengering lebih cepat dibandingkan 
bagian lainnya. Cacat retak terjadi pada 
beberapa bagian tebal papan dan balok, 
hal ini karena pada bagian ujung 
penguapan air lebih cepat dan banyak. 
Cacat seperti ini juga sering terjadi 
terhadap jenis kayu lain yang dikeringkan 
secara alami, dan setelah kering bagian 
ujung yang cacat biasanya dipotong. 
(Kollman dan Cote, 1986) kayu dikeringkan 
terlampau cepat mengering maka terjadi 
penyusutan yang tidak merata dan 
menyebabkan kerusakan seperti retak-
retak dan celah-celah bagian kayu. 
3.2. Pengeringan Menggunakan Alat            
Dari perlakuan suhu dan kelembaban 
pada pengeringan papan dan balok yang 
menggunakan alat temperatur humidity 
chumber diperoleh rata-rata kadar air, 
penyusutan (radial dan tangensial) dan 
pengamatan cacat fisik seperti pada                              
Tabel 2. 
3.2.1 Kadar Air 
Papan dan balok  yang dikeringkan selama 
21 hari pada suhu 350C sampai 450C 
dengan kelembaban 55% sampai 45% 
dihasilkan kadar air antara 17,87% sampai 
25,97% (Tabel 2) untuk papan, sedangkan 
untuk balok 18,76% sampai 26,38% (Tabel 
2). Pengeringan pada suhu 450C dengan 
kelembaban 45% diperoleh kadar air yang 
terendah yaitu 17,87% (Tabel 2) untuk 
papan, dan 18,76%  (Tabel 2) untuk balok. 
Nilai kadar air ini telah optimum, bila waktu 
pengeringan ditambah tidak akan 
mempengaruhi kadar air tersebut. 
Kelemahan pada perlakuan ini tidak ada 
sirkulasi udara sehingga uap air tidak dapat 
keluar. 
Hasil analisis sidik ragam Tabel 3 
menunjukkan bahwa suhu dan kelembaban 
pada alat berpengaruh sangat nyata 
terhadap besarnya kadar air.  Dalam arti 
ada perbedaan yang sangat nyata antara 
perlakuan suhu yang satu dengan yang 
lainnya.  Dari hasil uji beda nilai rata-rata 
diperoleh dua antar perlakuan yang 
berbeda sangat nyata, dan satu antar 
perlakuan yang berbeda nyata yaitu pada 
b1 – b2 dengan nilai 0,55% dan b1 dan b3 
dengan nilai 0,83%, dan satu antar 
perlakuan yang berbeda nyata yaitu pada 
b2 – b3 dengan nilai 0,28%. Perbedaan ini 
dikarenakan semakin panas papan dan 
balok semakin banyak air dalam rongga 
dan dinding sel kayu yang menguap. 
3.2.2  Penyusutan Dimensi  
Penyusutan papan akibat proses 
pengeringan selama 21 hari dalam suhu 
350C sampai 450C dan kelembaban 55% 
sampai 45% adalah 1,25% sampai 5,29%, 
sedangkan untuk balok 1,02% sampai 
2,78% (Tabel 2).  Penambahan suhu yang 
disertai penurunan kelembaban 
menghasilkan penyusutan yang semakin 
besar.  Pengeringan dalam suhu 450C dan 
kelembaban 45% diperoleh nilai 
penyusutan yang terbesar yaitu 5,29% 
untuk papan dan 2,78 % untuk balok. 
Hasil analisis sidik ragam pada              
Tabel 4 menunjukkan bahwa faktor A 
(ukuran contoh uji) B (suhu dan 
kelembaban) dan interaksi AB berpengaruh 
sangat nyata, dalam arti faktor-faktor 
tersebut memiliki perbedaan sangat nyata 
minimal 1 pasang. Semakin lebar contoh 
uji dan semakin tinggi suhu pengeringan 
maka semakin besar pula nilai penyusutan. 
Namun pada suatu kondisi tertentu nilai 
penyusutan kayu akan optimum, dan kayu 
tersebut akan stabil. 
3.2.3 Cacat yang terjadi dalam Proses 
Pengeringan 
Cacat melengkung terjadi pada 
papan dalam suhu pengeringan 400c dan 
cacat retak pada bagian tebal papan terjadi 
pada suhu pengeringan 450C (Tabel 2).  
Sedangkan pada balok dalam suhu 
pengeringan 400c dan 450C terjadi cacat 
retak (Tabel 2). Adanya cacat ini 
menunjukkan masalah yang sama 
terhadap hasil pengeringan alami. Dari 
pengamatan dikemukakan bahwa kayu 
galam termasuk jenis kayu yang cukup 
keras, kaku (tidak elastis), dan tidak tahan 
panas. 
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IV. KESIMPULAN 
1. Papan dan balok kayu galam yang 
dikeringkan secara alami selama 14 
hari pada suhu 340C sampai 420C dan 
kelembaban 69% sampai 47% 
dihasilkan kadar air 9,10% sampai 
14,0% (memenuhi syarat untuk bahan 
mebel), penyusutan 1,90% sampai 
10,45% dan ada beberapa yang cacat 
melengkung dan retak. 
2. Papan dan balok kayu galam yang 
dikeringkan menggunakan alat selama 
21 hari pada suhu 350C sampai 450C 
dan kelembaban 55% sampai 45% 
diperoleh kadar air 18,76% sampai 
26,38% (belum memenuhi syarat untuk 
bahan mebel), penyusutam 1,02% 
sampai 5,29%, dan ada yang cacat dan 
retak. 
.3. Dalam kondisi suhu pengeringan yang 
hampir sama antara pengeringan alami 
dan alat, maka pengeringan alami 
untuk menghasilkan kadar air kering 
udara (maksimum 14%) memerlukan 
waktu yang lebih singkat dari pada 
pengeringan menggunakan alat. 
4. Untuk mencegah cacat fisik pada 
bagian permukaan atau tebal papan 
dan balok kayu galam maka 
pengeringan dilakukan secara alami 
dalam ruangan 
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